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La presente invenzione § relativa ad un telaio 

o 

metallico composto dall'unione di una plurality di 
elementi estrusi e ad un metodo per la sua 
realizzazione . 

La presente invenzione trova vantaggiosa 
applicazione nel settore automobilistico per la 
realizzazione di un telaio metallico di un autoveicolo, 
cui la trattazione che segue fara esplicito riferimento 
senza per questo perdere di generalita, 

Un telaio per un autoveicolo composto dall'unione 
di una pluralita di elementi estrusi comprende una 
plurality di barre linearis le quali presentano xana 
sezione costante, sono realizzate mediante estrusione, e 
sono tra loro unite mediante saldatura in corrispondenza 
di nodi strutturali definiti da corpi di giunzione 
prowisti di tasche per alloggiare di testa le barre 
lineari stesse. 
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Attualmente, in im telaio per un autbveicolo 
realizzato mediante I'unione di un insieme di estrusi 
metallici tutti gli elementi del telaio sono realizzati 
mediante estrusione, con I'eccezione dei corpi di 
giunzione (cioei punti in cui si uniscono piu elementi 
del telaio) , i quali vengono realizzati mediante fusione 
in quanto presentano un forma complessa che non puo 
venire -realizzata mediante estrusione. Tuttavia, i corpi 
di giunzione realizzati mediante fusione risultano 
pesanti e costosi (particolarmente nel caso di 



O 

produzioni numericamente limitate di automobxli g o 



O o 



sportive) per effetto degli elevati costi di 
realizzazione degli stampi; inoltre, una volta 
realizzato uno stampo di un corpo di giunzione risulta 
difficile apportare qualungue modifica alio stampo 
stesso per realizzare delle varianti costruttive del 
corpo di giunzione stesso. 

Scopo della presente invenzione e di fomire un 
telaio metallico composto dall'unione di una pluralita 
di elementi estanisi ed un metodo per la sua 
realizzazione, i quali siano di facile ed economica 
attuazione e siano, nel contempo, esenti dagli 
inconvenienti sopra descritti . 

In accordo con la presente invenzione, viene 
realizzato un telaio metallico composto dall'unione di 
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una pluralita di element! estrusi secondo quanto 
licitato nella rivendicazione 1 e, pref eribilmente, in 
una qualsiasi dalle rivendicazioni successive dipendenti 
direttamente o indirettamente dalla rivendicazione 1, 

In accordo con la present e invenzione, viene 
fornito un metodo per la realizzazione di un telaio 
metallico composto dall'unione di una pluralita di 
elementi estrusi secondo quanto licitato nella 
rivendicazione 9 e, pref eribilmente , in una qualsiasi 
delle rivendicazioni successive dipendenti direttamente 
o indirettamente dalla rivendicazione 9. 

La presente invenzione verra ora descritta con 
riferimento ai disegni annessi, che ne illustrano un 
esempio di attuazione non limitative, in cui: 

• la figura 1 illustra una vista prospettica di 
una parte di un telaio realizzato secondo la 
presente invenzione e comprendente un corpo di 
giunzione ed un numero di barre lineari; 

• la figura 2. illustra una vista prospettica 
esplosa del . della figura 1 ; 

• la figura 3 illustra una vista prospettica di un 
elemento portante realizzato mediante estrusione 
del coirpo di giunzione della figura 1; 

• la figura 4 illustra una vista prospettica di 
una coppia di lamiere di chiusura del corpo di 



giunzione della figura 1; - - 

• la figura 5 illustra una vista prospettica, 
schematica e con parti asportate per chiarezza 
di tin telaio di un automobile realizzato secondo 
la presente invenzione; 

• la figura 6 illustra in scala ingrandita una 
vista prospettica di un corpo di giunzione del 
telaio della figura 5 disposto in corrispondenza 
di una zona di attacco di una sospensione 

O 

anteriore; < «• 

oc z 

• la figura 7 illustra una vista prospettica di \in 



• la figura 8 illustra una vista prospettica di 
xina coppia di lamiere di chiusura del corpo di 
givmzione della figura 6; e 

• la figura 9 illustra \ina vista prospettica di un 
eleniento semplice atto a comporre un elemento 
portante del tipo di quello della figura 7. 

Nella figura 1, ^ indicate con il nuiaero 1 un 
telaio metallico, il quale e solo parzialmente 
illustrate e comprende un numero di barre 2 lineari, le 
quali presentano una sezione costante, sono realizzate 
mediante estrusione, e sono tra loro lonite mediante 
saldatura in corrispondenza di nodi strutturali definiti 



o 



elemento portante realizzato mediante estrusione g | 

del corpo di giunzione della figura 6; oM 
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da corpi 3 di giunzione; in particolare, nella figura 1 
^ illustrate xan nodo del telaio 1, il quale S definite 
da un rispettivo corpo 3 di giunzione ed atto a 
realizzare I'unione di quattro barre 2 lineari. Second© 
quanto illustrate nella figura 2, il corpo 3 di 
giunzione presenta quattro tasche 4, ciascuna delle 
quali e atta ad alloggiare di testa \ina corrispondente 

barra 2 lineare. 

Second© quanto illustrate nelle figure 3 e 4, il 
corpo 3 di giunzione d di tipo scatolato ed e composto g 
dall'uniene di un elemento 5 portante, il quale ^ 

sostanzialmente realizzato mediante estrusione e o 

o 

presenta una propria direzione 6 di estrusione definita, | _ 

con xma coppia di lamiere 7 di chiusura piane, le quali ^ 
sono perpendicelari alia direzione 6 di estrusione e 
seno saldate all' elemento 5 portante da bande opposte 
dell ' elemento 5 portante stesse. 

Preferibilmente, le lamiere 7 di chiusura piane 
vengono saldate all 'elemento 5 portante mediante una 
saldatura di tipo FSW (Friction Stir Welding - Saldatura 
per Attrito di Rimescolamento) ; tale metodologia nota di 
saldatura • permette di effettuare una saldatura tra due 
elementi metallici agendo unicamente su uno solo dei due 
elementi metallici ed in particolare sull ' elemento 
metallico disposto in posizione piu accessibile. Nella 



< 8 
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figura 1, con il nvunero 8 vengono indicate le linee di 

saldatura che uniscono una lamiera 7 di chiusura 

all ' elemento 5 portante . Pref eribilmente , anche il corpo 

3 di giunzione viene saldato alle barre 2 lineari 

mediante wcia saldatura di tipo FSW; nella figura 1, con 

il numero 9 vengono indicate le zone di saldatura che 

uniscono il corpo 3 di giunzione alle barre 2 lineari. 

Secondo quanto illustrato nella figura 3, il corpo 

3 di giunzione comprende una ulteriore lamiera 10 piana 

disposta parallelamente alia direzione 6 di estrusione g 

dell 'elemento 5 portante e saldata all 'elemento 5 

portante stesso per definire una rispettiva tasca 4 . La 

lamiera 10 potrebbe venire ricavata per estrusione || 

o ^ 

direttamente al momento della realizzazione 2 
dell 'elemento 5 portante; tuttavia, risulta preferibile 
saldare la lamiera 10 all 'elemento 5 portante in un 
secondo tentpo e dopo avere accoppiato all 'elemento 5 
portante la barra 2 lineare^ che si inserisce nella tasca 
4 definita dalla lamiera 10 sia per permettere un 
agevole inserimento della barra 2 lineare, sia per 
consentire un recupero di giochi o interferenze 
provocati dalle tolleranze costruttive. 

Durante la realizzazione del telaio 1, le lamiere 7 
di chiusura vengono saldate all 'element© 5 portante 
prima di accoppiare all 'elemento 5 portante stesso le 
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rispettive barre 2 linear! , oppure almeno una lamiera 7 
di chiusura viene saldata all ' elemento 5 portante dopo 
avere accoppiato all ' elemento 5 portante stesso xin 
numero di rispettive barre 2 lineari; la scelta tra le 
due modalita realizzative sopra descritte dipende sia da 
eventual! vincoli costruttivi che impongono, ad esempio, 
di inserire una barra 2 lineare con un movimento 
trasversale e non con un movimento longitudinale , sia 
dalla necessity di recuperare giocbi o interferenze 
provocati dalle tolleranze costruttive. 

Secondo una diversa forma di attuazione 
parzialmente, 1' elemento 5 portante di un corpo 3 di ^ 
giunzione e composto dall'unione laterale di piu 
element! 11 semplici (uno dei quali & illustrate nella 
figura 9) , ciascuno dei quali S realizzato direttamente 
mediante estrusione e presenta una propria direzione 6 
di estrusione definita e parallela alia direzione 6 di 
estrusione degli altri element! 11 semplici; tale 
modalita costruttiva viene normalmente utilizzata quando 
i' elemento 5 portante di un corpo 3 di giunzione 
presenta dimension! elevate ed una forma complessa. Gli 
element! 11 semplici component! un elemento 5 portante 
sono tra loro unit! lateralmente mediante saldatura e/o 
mediante incastri meccanic! (simili a! puzzle) ; 
preferibilmente, tutt! gli element! 11 semplici 



O o 

< 

a) 
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componenti uno stesso elemento 5 portante sono tra lo 
uguali. 

Geometrie piG complesse quali angoli diversi da 90° 
tra le barre 2 linear! o sezioni di estrusi diverse si 
possono ottenere partendo dal corpo 3 di giunzione sopra 
descritto e lavorando 1' elemento 5 portante secondo i 
diversi piani e piegando opportunamente le lamiere 7 di 
chiusura . 

Nella figura 5 & illustrato wa. telaio 1 di un 
automobile realizzato in alluminio; analogaihente al 
telaio 1 illustrato ' nelle figure 1-4 , il telaio 1 
illustrato nella figura 5 comprende tin nximero di barre 2 
lineari, le quali presentano una sezione costante, sono 
realizzate mediante estrusione, e sono tra loro unite 
mediante saldatura in corrispondenza di nodi strutturali 
definiti da corpi 3 di giunzione. In particolare, sono 
presenti quattro corpi 3 di giunzione in corrispondenza 
della zona di attacco di ciascuna sospensione. 

Nella figura 6 e illustrata una vista prospettica 
di un corpo 3 di giunzione del telaio della figura 5 
disposto in corrispondenza di xxna zona di attacco di una 
sospensione anteriore. Secondo quanto illustrato nelle 
figure 7-9, il corpo 3 di giunzione e di tipo scatolato 
ed S composto dall ' unione di un elemento 5 portante , il 
quale § sostanzialmente realizzato mediante estrusione e 



presenta xina propria direzione 6 di estrusione definita, 
con Tina coppia di lamiere 7 di chiusura piane, le quali 
sono perpendicolari alia direzione 6 di estrusione e 
sono saldate all'eleraento 5 portante da bande opposte 
dell'elemento 5 portante stesso. Nella figura 6, con il 
numero 8 vengono indicate le linee di saldatura che 
tiniscono una lamiera 7 di chiusura all ' elemento 5 
portante . 

I telai 1 metallici sopra descritti presentano 
diversi vantaggi, in quanto i corpi 3 di giurizione di 
tali telai 1 risultano leggeri per la presenza di anime 
interne e risultano di semplice ed economica 
realizzazione particolarmente nel caso di produzioni 
numericamente limitate. Inoltre, risulta estremamente 
semplice e veloce apportare delle varianti costruttive 
anche a singoli corpi 3 di giunzione. 
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1) Telaio (1) metallico composto dall'unione di tana 
plTiralita di elementi (2) estrusi; il telaio (1) 
comprendendo una pluralita di barre (2) lineari, le 
quali presentano una sezione costante, sono realizzate 
mediante estrusione, e sono tra loro unite mediante 
saldatura in corrispondenza di nodi strutturali definiti 
da corpi (3) di giunzione; ciascun corpo . (3) di 
giunzione presentando un numero di rispettive tasche 
(4) , le quali sono atte ad alloggiare corrispondenti | 
barre (2) lineari; il telaio (1) essendo caratterizzato 
dal fatto Che ciascun corpo (3) di giTonzione ^ di tipo || 
scatolato ed S composto dall'unione di un rispettivo 
elemento (5) portante, il quale & sostanzialmente 
realizzato mediante estrusione e presenta una propria 
direzione (6) di estrusione definita, con almeno una 
coppia di lamiere (7) di chiusura piane, le quali sono 
perpendicolari alia direzione (6) di estrusione e sono 
saldate all 'elemento (5) portante da bande opposte 
dell ' elemento (5) portante stesso. 

2) Telaio (1) secondo la rivendicazione 1, in cui 
un elemento (5) portante e composto dall'unione laterale 
di piu elementi (11) semplici, ciascuno dei quali S 
realizzato direttamente mediante estrusione e presenta 
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una propria direzione (6) di estrusione definita e 
parallela alia direzione (6) di estrusione degli altri 
elementi (11) semplici. 

3) Telaio (1) secondo la rivendicazione 2, in cui 
gli elementi (11) semplici componenti un elemento (5) 
portante sono tra loro uniti lateralmente mediante 
saldatura . 

4) Telaio (1) secondo la rivendicazione 2 o 2, in 
cui gli elementi (11) semplici componenti un elemento 
(5) portante sono tra loro uniti lateralmente mediante 

mcastri meccanxcx . O o 

t 

5) Telaio (1) secondo la rivendicazione 2, 3 o 4, O „ 
in cui gli tutti gli elementi (11) semplici componenti g l 
uno stesso elemento (5) portante sono tra loro uguali. 

6) Telaio (1) secondo una delle rivendicazioni da 1 
a 5, in cui le lamiere (7) di chiusura plane vengono 
saldate all 'elemento (5) portante mediante una saldatura 
di tipo PSW. 

7) Telaio (1) secondo una delle rivendicazioni da 1 
a 6, in cui un corpo (3) di giunzione coraprende almeno 
una ulteriore lamiera (10) plana disposta parallelamente 
alia direzione (6) di estrusione e saldata all' elemento 
(5) portante per definire una rispettiva tasca (4) . 

8) Automobile prowista di un telaio (1) metallico 
composto dall'unione di una pluralita di elementi (2) 
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estrusi e realizzato secondo una delle rivendicazioni da 
1 a 7; il telaio (1) comprendendo xina pluralita di barre 
(2) lineari, le quali presentano una sezione costante, 
sono realizzate mediante estrusione, e sono tra loro 
unite mediante saldatura in corrispondenza di nodi 
strutturali definiti da corpi (3) di giunzione; ciascun 
corpo (3) di giunzione presentando un numero di 
rispettive tasche (4) , le quali sono atte ad alloggiare 
corrispondenti barre (2) lineari; 1' automobile essendo 
caratterizzata dal fatto che ciascun corpo (3) di 
giunzione e di tipo scatolato ed ^ composto dall'unione g s 

di un rispettivo elemento (5) portante, il quale e ^ < 

sostanzialmente realizzato mediante estrusione e g | 



present a una propria direzione (6) di estrusione 
definita, con almeno una coppia di lamiere (7) di 
chiusura piane, le quali sono perpendicolari alia 
direzione (6) di estrusione e sono saldate all 'elemento 

(5) portante da bande opposte dell ' elemento (5) portante 

stesso . 

9) Metodo per la realizzazione per la realizzazione 
di un telaio (1) metallico composto dall'unione di una 
pluralita di elementi (2) estrusi; il metodo prevedendo 
di unire una plurality di barre (2) lineari, le quali 
presentano una sezione costante e sono realizzate 
mediante estrusione, in corrispondenza di nodi 



O 



o 



CO 
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strutturali definiti da corpi (3) di giunzione; ciascun 
corpo (3) di giixnzione presentando ua ntimero di 
rispettive tasche (4) , le quali sono atte ad alloggiare 
corrispondenti barre (2) lineari; il metodo essendo 
caratterizzato dal fatto che ciascun corpo (3) di 
giunzione e di tipo scatolato e che ciascun corpo (3) di 
giunzione viene realizzato unendo un rispettivo elemento 

(5) portante, il quale ^ sostanzialmente realizzato 
mediante estrusione e presenta una propria direzione (6) 
di estrusione definita, con almeno una coppia di lamiere ^ 

(7) di chiusura piane, le quali sono perpendicolari alia g J 
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direzione (6) di estrusione e sono saldate all ' elemento 

z S 

(5) portante da bande opposte dell' elemento (5) portante 0| 
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stesso. 2 

10) Metodo secondo la rivendicazione 9, in cui un 
elemento (5) portante viene realizzato lanendo 
lateralmente piil elementi (11) semplici, ciascuno dei 
quali S realizzato- direttamente mediante estrusione e 
presenta ima propria direzione (6) di estrusione 
definita e parallela alia direzione (6) di estrusione 
degli altri elementi (11) semplici. 

11) Metodo secondo la rivendicazione 10, in cui gli 
elementi (11) semplici component i un elemento (5) 
portante sono tra loro uniti lateralmente mediante 
saldatura . 
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12) Metodo secondo la rivendicazione 10 o 11, in 
cui gli element! (11) semplici componenti un element© 
(5) portante sono tra loro uniti lateralmente mediante 

incastri meccanici. 

13) Metodo secondo la rivendicazione 10, 11 o 12, 
in cui gli tutti gli elementi (11) semplici componenti 
uno stesso element© (5) portante sono tra loro uguali. 

14) Metodo secondo una delle rivendicazioni da 9 a 
13, in cui le lamiere (7) di chiusura plane vengono 
saldate all'elemento (5) portante mediante una saldatura | 
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15) Metodo secondo una delle rivendicazioni da 9 a g | 
14, in cui le lamiere (7) di chiusura vengono saldate 
all'elemento (5) portante prima di accoppiare 
all'elemento (5) portante stesso le rispettive barre (2) 
linear i . 

16) Metodo secondo una delle rivendicazioni da 9 a 
14, in cui almeno una lamiera di chiusura viene" saldata 
all'elemento (5) portante dopo avere accoppiato 
all'elemento (5) portante stesso ^xa numero di rispettive 
barre (2) lineari- 

17) Metodo secondo una delle rivendicazioni da 9 a 
16, in cui un corpo (3) di giunzione comprende almeno 
una ulteriore lamiera (10) plana disposta parallelamente 
alia direzione (6) di estrusione e saldata all'elemento 
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(5) portante per definire una rispettiva tasca (4) . 

18) Metodo secondo la rivendicazibne 17, in cui 
I'ulteriore lamiera (10) plana viene saldata 
all'elemento (5) portante per definire la rispettiva 
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tasca (4) dopo che la tasca (4) stessa ^ stata impegnata g| 



da un corrispondente elemento lineare. 

p.i. FERRARI S-P.A. 
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